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Abstract of EP0960710 

The product is released smoothly and without difficulty from the molds, paradoxically defeating its 
interlocking nature. The molds are formed in sections, being transverse strips, distributed around the 
circumference of a tempered calender roller. The strips move relatively: together to assemble the molds, 
and subsequently apart, to release the product. 

Preferred Features: The molding/extraction strips are constructed to 'move relative to the surface of the 
tempered cylinder on which they are carried. The required shape of the projection is machined-into the 
long sides of the strips, an arrangement facilitating trouble-free release. The molding shapes machined-in 
have head formations. These heads are conical or pyramidal. They are suitable for interlocked casting 
into flat concrete areas. The projections are alternatively rib profiles transverse to the direction of 
production. They are used similarly in casting, especially onto pipes or other curved concrete products. 
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(54) Extrusions- und Kalandrieverfahren zur Herstellung einer mit Ankernoppen oder anderer 
Formen versehenen Kunststoffplatte 

(57) Die Vorrichtung zur kontinuierlichen und zer- 
stOrungsfreien Herstellung von Kunststoffplatten, die 
mit Ankernoppen, Stegprofilen oder anderen Formen 
auf einer Oder beiden Oberflachen versehen sind, 
besteht aus einer temperierten Kuhlwatze 11, die im 
Wafzenk&rper 17 uber periphere Kuhlbohrungen 15 
verfOgt. Der WalzenkOrper 1 7 ist am Umfang als Vieleck 
mit f lachen Stellen ausgefuhrt, an die Fornv/Errtformlei- 
sten 13 angepre3t oder abgehoben werden konnen. 
Die Fomv/Entformleisten werden mittels Zylinder 16 
und Kolbenstangen 18 bewegt. Die Kolbenstangen 18 
bewegen sich durch Querbohrungen durch den Wal- 
zenkflrper 1 7. 

Die Schmelze wind durch den Gegendruck zwi- 
schen der formgebenenden Walze 10 und einer Gegen- 
walze 10 in cfie Formen der Form-/Entformleisten 13 
gefullt und wird abgekQhlt Beim Fullen der Formen sind 
die Fornv/Entform-Leisten 13 an dieflachen Stellen des 
WalzenkOrpers 17 angepreGt Nach dem Abkahlen wird 
die entstandene Kunststoffplatte mit Ankernoppen oder 
anderen Formen durch Offnen der FormVEnttormlei- 
sten 13 zerstdrungsfrej freigegeben. 
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tioa von Ankerformen auf einer Kunststoffplatte zerstd- 
rwgsfrei mOglich. Dadurch k&nnen besonders 
Hraftschlussige Ankerformen wirtschaftlich produziert 
wenden, die bisher nur in mehreren Arbeitsgangen auf 
eine glatte Platte aufgeschweiBt werden konnten. 5 
Durch einfachen Austausch der beweglichen Form- 
/Entformleisten kfinnen phne zeitaufwendigen Wechsel 
von kompletten Walzen auf der gleichen Vorrichtung 
und der gleichen KQhlwalze verschiedene Ankerformen 
extrudiert werden. Damit kOnnen verschiedene Markt- w 
segmente und deren unterschiedliche Anforderungen 
ohne grOssere lnvestitionen fur mehrere Walzen 
bedient werden. Die bisherige Limitierung der Breite bei 
Stegplatten in Extrusionsrichtung wird tiberwunden. 
Dadurch f&llt die teure Vorkonfektionierung durch 15 
SchweiBen weg. 

[0011] im folgenden wird die Erfindung anhand eines 
Beispiels und mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnun- 
gen naher erldutert, wobei 

[O012J Abbiidung 1 im AufriB eine erflndungsgemSBe 20 
Vorrichtung zeigt, die in einer Extrusionsanlage fur 
Ankerplatten angebracht ist, und 
[001 3] Abbiidung 2 im Querschnitt und Abbiidung 3 in 
Draufsicht die erfindungsgemSBe Vorrichtung fOr die 
kontinuierliche Herstellung von thermoplastischen 25 
Ankerplatten zeigen. 

[0014] Abbiidung 4 zeigt den erfindungsgemaBen 
Antrieb der Fornv/Entformleisten durch Zyiinder und 
Kolbenstangen. .. ' 
[0015] Die Abbildungen 5 - 10 zeigen in Draufsicht so 
und im Schnitt verschiedene Formen von Ankern und 
Stegen, die mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
besonders wirtschaftlich und zerstGrungsfrei hergestellt 
werden kOnnen. 

[0016] Eine wirtschaftliche Anwendung der 35 

erfindungsgemaBen Vorrichtung ist die kontinuierliche 
Extrusion von Ankerplatten aus thermoplastischen 
Kunststoffen fur den Korrossionsschutz und die Isolie- 
rung von GebSuden und Bauwerken aus Beton. 
[O017] Abbiidung 1 zeigt eine bekannte Extrusionsan- 40 
lage besteherd aus dem Extruder 1, der Flachduse 2, 
dem 3-Walzen-Kalander 3. dem Abzug 4, der KOhlst- 
recke 5, der Randschnitteinrichtung 6. der Querschnitt- 
einrichtung 7, dem Wickler 8 und einem Auflagetisch 9. 
Im Extruder 1 wird der verarbeitete Kunststoff aufge- 45 
schmolzen, homogenisiert und zur Flachduse gef6r- 
dert. Die Flachduse formt die Schmelze zu einem 
flussigen Band. Die geformte Schmelze wird aus der 
FlachdOse 2 in den ersten Walzenspalt des Kalanders 3 
g eg oss en. Der Kalander 3 be stent aus den Walzen 10, so 
1 1 und 12 die vorzugsweise horizontal angeordnet sind. 
Die Walze 1 1 ist im Sinne der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung ausgefuhrt. Die einzetnen Walzen sind einzeln 
angetrieben und individuell temperiert. Die Aufgabe des 
Kalanders ist es, die Schmelze zu einer Platte oder ss 
Folie mit Ankernoppen oder anderen Formen zu formen 
und zu kuhien. Der Abzug 4 umittelbar nach dem Kalan- 
der 3 ist ats gummiertes Walzenpaar ausgefuhrt und 
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dient dem spannungsfreien Abziehen der Ankerplatte. 
Auf der nachfolgenden KQhlstrecke 5 kuhlt die Kunst- 
stoffptatte weiter ab und es erfblgt der Randschnitt 6. . 
Nach einem zweiten Abzug 4 wird die Platte in die 
gewunschten Langen quergeschnrtten 7. Der Wickler 8 
wickelt dOnne Flatten auf, der Auflagetisch 9 nimmt die 
steifen Flatten auf. 

[0018] Abbiidung 2 zeigt die erfindungsgemasse Vor- 
richtung in der Anwendung als formgebende KQhlwalze 
11 und einer Gegenwalze 10 mit g|atter Oberflache in 
einem horizontalen 3-Walzen-Kalander 3. Die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung besteht aus der Walze 11 
und einem stabilen Waizenmantel 17, der am Umfang 
periphere KOhlbohrungen 1 5 Ober die gesamte Ballen- 
lange der Walze aufweist. Die KOhlbohrungen 15 fuhren 
die der Walze 11 durch die Kunststoffschmelze zuge- 
fQhrte Warme wieder ab. Die Temperatur an der Wal- 
zenoberfiache und in den formgebenden Bereichen der 
Walze wind konstant gehalten. Die Au8enfiache des 
Walzenmantels 17 ist als Vieleck ausgefuhrt, beispiels- 
weise mit einer Teilung von 32 flachen Stellen. Die ffa- 
chen Stellen sind so am Umfang angeordnet, daB die 
flachen Stellen mit den peripheren KOhlbohrungen 15 
abwechseln. Daher konnen die flachen Stellen am Wai- 
zenmantel quer zum Aussenmantel 17 durchbohrt wer- 
den. Durch diese Bohrungen werden Leisten 13 auf der 
Walze 11 auf- und abbewegt, die dem erfindungsge- 
massen Formen und Entformen von Ankerplatten die- 
nen und im folgenden als Form-/Entform-Leisten 
bezeichnet werden. Die Fomv/Entform- Leisten 13 wei- 
sen in die L&ngsseite der Leiste eingearbeitete Formen 
fur die Formgebung auf. Die Fornv/Entform-Leisten 13 
werden bevorzugt mittels Hydraulik- oder Pneumatikzy- 
lindern geOffnet und geschlossen. Die Fornv/Entform- 
Leisten 13 werden beim Fullen der Formen an die fla- 
chen Stellen des Walzenmantels 17 angepresst. Im 
Spalt zwischen der Walze 10 und Walze 1 1 herrscht em 
linienfGrmiger Druck, der die flussige Kunststoff- 
schmelze aus der DOse 2 in die Formen der auf dem 
Waizenmantel aniiegenden Fornv/Entform-Leisten 13 
preBt Nach dem AbkQhlen der Schmelze zu einer 
Ankerplatte werden die Fornv/Entform-Leisten 13 mit- 
tels der Qber die gesamte Balleniange angeordneten 
Zyiinder 16 und der Kblbenstangen 18 angehoben und 
die Ankerplatte 20 wird zerstorungsfrei feigegeben und 
Ober die Walze 12 abgezogen. 
[0019] Die Abbiidung 3 zeigt in Draufsicht die erf in - 
dungsgemaBe Vorrichtung bestehend aus den Form- 
/Entform-Leisten 13 und Bohrungen 20 an der Ungs- 
seite der Fornv/Entform-Leisten fur die Formgebung 
der Anker. 

[0020] Die Abbiidung 4 verdeutlicht im Schnitt den 
Aufbau der erfindungsgemaBen Vorrichtung bestehend 
aus dem Waizenmantel 17 mit flachen Stellen an der 
Aussenfiache und den KOhlbohrungen 15, den Form- 
/EntfornvLeisten 13, die von der Kolbenstange 18 im 
Zyiinder 1 6 bewegt werden. Das Offnen und Schliessen 
der Fornv/Entform-Leisten 13 erfolgt vorzugsweise 
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(54) Extrusions* und Kalandrfeverfahren zur Herstellung elner mlt Ankemoppen Oder anderer 
Former versehenen Kunststoffplatte 

(57) Die Vorrichtung zur kontinuierlichen und zer- 
stSrungsfreien Herstellung von Kunststoffplatten, die 
rnit Ankemoppen, Stegprofilen oder anderen Formen 
auf einer oder beiden Oberflachen versehen sind, 
besteht aus einer temperierten Kuhlwalze 11, die im 
Waizenkflrper 17 uber periphere Kuhibohrungen 15 
verfQgt. Der Walzenkfirper 17 ist am Umfang als Vieleck 
mitflachen Stellen ausgefOhrt, an die Fomv/Errtforrnlei- 
sten 13 angepreGt oder abgehoben werden kOnnen. 
Die Form-/Entformleisten werden mittels Zylinder 16 
und Kolbenstangen 18 bewegt. Die Kolbenstangen 18 
bewegen slch durch Querbohrungen durch den Wal- 
zenk0rper17. 

Die Schmelze wird durch den Gegendruck zwi- 
schen der forrngebenenden Walze 10 und einer Gegen- 
walze 10 in die Formen der Form-/Errtformleisten 13 
gefulrt und wird abgekuhlt. Beim Fullen der Formen sind 
die Fornv/Entform-Leisten 13 an diet lachen Stellen des 
WalzenkOrpers 17 angepreBt Nach dem AbkOhlen wird 
die entstandene Kunststotiplatte mit Ankemoppen Oder 
anderen Formen durch Offnen der Fbrm-/Entformlei- 
sten13zerstfrungsfreifreigegeben. . 
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